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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§3) Verfahren zur Zufuhrung von Papierrollen zu Rollenrotationsdruckmaschinen sowie Einrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens 

Verfahren zur Zufuhrung von Papierrollen zur Ver- bzw. 
Entsorgung von Rollenrotationsdruckmaschinen mit Papier- 
rollen bzw. von Abfallen, mit einem Steuersystem, welches 
Daten uber Aufenthaltsort und Art aller Papierrollen und Ent- 
sorgungsbehalter zu jeder Zeit gespeichert hat, wobei bei 
Ausfall einer oder mehrerer automatischer Komponenten 
das System so redundant ausgelegt ist, dais ein teilmanuel 
ler oder vollstandig manueller Betrieb moglich ist, wodurch 
selbst bei Notfallen ein Erscheinen der gefahrdeten Druck- 
ausgabe ermoglicht wird und zudem die sicherheitstechni- 
schen, sowie die ergonomischen Gesichtspunkte im Hin- 
blick auf die Notsituationen nicht vernachlassrgt werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Zufuhrung 
von Papierrollen zu Rollenrotationsdruckmaschinen 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Ein- 
richtung zur Durchfuhrung eines soichen Verfahrens. 

Insbesondere in Zeitungsdruckereien muB die Ver- 
sorgung der Rollenrotationsdruckmaschinen mit Pa- 
pierrollen sehr sorgfaltig geplant werden, urn den Rol- 
lenstandern zur gegebenen Zeit die richtigen Papierrol- 
len zuzufuhren. Dabei werden an die Organisation des 
zugehdrigen "Rollenkellers" hohe Anforderungen hin- 
sichtlich Zuverlassigkeit, Sicherheit und Ergonomie ge- 
stellt AuBerdem mussen insbesondere das Gewicht ei- 
ner soichen Papierrolie, der Zeitdruck und die Grund- 
voraussetzung beriicksichtigt werden, daB namlich jede 
Ausgabe vollstandig und zeitgerecht erscheinen muB. 

Es ist heute ublich, die Versorgung von Rollenrota- 
tionsdruckmaschinen mit Papierrollen so vorzunehmen, 
daB z.B. bei einer Tageszeitung tagsiiber die Papierrol- 
len an vorbestimmten Platzen in einem sogenannten 
Rollenzwischenlager deponiert werden, von wo aus sie 
nachts, wenn gedruckt wird, bei Bedarf unter Verwen- 
dung von Transportmitteln, z.B. eines auf Schienen ge- 
fuhrten Wagens, zu den Rollenstandern gebracht wer- 
den, wo sie manuell ausgepackt und fur die autom. Kle- 
bung vorbereitet werden. Aus ergonomischen Grunden 
werden heute auch vermehrt spezielle Auspack- und 
Klebestellenvorbereitungs-Stationen vor den Rollen- 
standern angeordnet. Im Rollenstander selbst werden 
dann der Austausch der nahezu verbrauchten Rolle ge- 
gen die frische Rolle sowie das Verkleben und damit die 
Adaption der neu zugefuhrten Papierrolle an die Pa- 
pierbahn, die durch die Rollenrotationsdruckmaschine 
lauft, vorgenommen. Die fast verbrauchte Restrolle 
wird aus dem Rollenstander entfernt und entsorgt. Urn 
eine Blockierung der Versorgungswege zu vermeiden, 
ist in der Regel ein separater Entsorgungsweg vorgese- 
hen. 

Bei dem zuvor beschriebenen Rollenkellersystem ist 
der storungsfreie Betrieb der Rollenrotationsdruckma- 
schinen insbesondere von der Oualitat der manuellen 
Arbeit einer Bedienungsperson abhangig. Fehler,die bei 
der Zufuhrung oder der Vorbereitung von KJebestellen 
von den Bedienungspersonen gemacht werden, konnen 
zu langeren Ausfallzeiten fiihren. AuBerdem kann die 
Handhabung der schweren Papierrollen mit relativ gro- 
Ben korperlichen Anstrengungen verbunden sein. 

Aus diesem Grund ist bei der Tokyoter Tageszeitung 
ASAH1 SHIMBUN ein automatischer Rollenkeller 
konzipiert und in Betrieb genommen worden. Die 
Grundvoraussetzung hierbei ist allerdings eine Verein- 
heitlichung von RollengroBe und Papierqualitat, d.h., es 
werden nur Papierrollen einer GroBe mit einer identi- 
schen Verpackung verarbeitet. 

Dieses Rollenkellersystem soil im folgenden an Hand 
von Fig. 1 erlautert werden. 

Der aus Fig. 1 ersichtliche Rollenkeller weist einen 
Hauptspeicher A t Erganzungsspeicher 5 und einen Rol- 
lenstanderraum C auf. Bei diesem Rollenkellersystem 
werden jeweils identische Papierrollen P liber eine Auf- 
gabestation 1 und einem Frachtheber 2 von einer ebe- 
nerdigen Papierrollenanlieferstation in den Rollenkeller 
transportiert und auf einem Transportband 3 dem 
Hauptspeicher A zugefuhrt. Entlang des Transportban- 
des 3 sind Drehtische 4, welche zur Gleichstellung der 
Abrollrichtung dienen, vorgesehen. Die Papierrollen P 
werden mit StoBvorrichtungen 5 vom Transportband 3 
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uf dem abschussigen Hauptspei- 
sr Hauptspeicher A weist schra- 
ge Fuhrungsbahnen auf, auf denen in gewissen Abstan- 
den Pufferelemente 6 angeordnet sind, die die abrollen- 
5 den Papierrollen Pabbremsen sollen. Ein zweites Trans- 
portband 3' bringt die Papierrollen je nach Bedarf zu 
einer Beladungsstation 7, wo fuhrerlose Transportfahr- 
zeuge 7a (AGV's) automatisch mit den Papierrollen be- 
laden werden. Diese fuhrerlosen Transportfahrzeuge 7a 
io fahren mit den Papierrollen im Kreisverkehr entlang 
einer durch eine Fuhrungsschleife 8 vorgegebenen 
Strecke durch den gesamten Rollenstanderraum C, urn 
die benotigten Papierrollen Pbei einer zu versorgenden 
Rollenrotationsdruckmaschine abzuladen. Sowohl das 
is Auspacken als auch die KJebestellenvorbereitung wer- 
den von Robotern ubernommen. Auch die Entsorgung 
der Restrollen 9 aus den Rollenstandern erfolgt automa- 
tisch durch Roboter 9a. 
Da die Transportfahrzeuge 7a nur in einer Richtung 
20 fahren konnen, ergeben sich lange Wegezeiten und ein 
grofler Platzbedarf. AuBerdem laBt sich dieses System 
aufgrund der eingesetzten Vorbereitungsroboter nur 
bei vereinheitlichter PapierrollengroBe und identischer 
Verpackung verwenden. Fur eine nach europaischen 
25 MaBstaben eingerichtete Druckerei, wo unterschiedli- 
che Rollenbreiten und Rollendurchmesser sowie unter- 
schiedliche Papierqualitaten verwendet werden, ist die- 
ses System nicht geeignet. 
Weiterhin ist bei diesem Rollenkellersystem kein ge- 
30 regelter Notbetrieb moglich, da einerseits die Trans- 
portwege, die mittels der fuhrerlosen Transportwagen 
zuriickzulegen sind, sehr groB sind und andererseits das 
Personal keine Praxis in der Fuhrung der beladenen und 
der unbeladenen fuhrerlosen Transportfahrzeuge hat 
35 Hier wiirden Fehlfunktionen zwangslaufig zu einer 
stark reduzierten Auflage oder gar zu einer Einstellung 
des Druckbetriebes fiihren. Und schlieBlich kann der 
Hauptspeicher A nur mit "first in first out" arbeiten. 
Die Erfindung hat demzufolge die Aufgabe, die Nach- 
40 teile dieses bekannten Rollenkellersystems zu vermei- 
den; insbesondere sollen ein Verfahren zur Zufuhrung 
von Papierrollen sowie eine Einrichtung zur Durchfuh- 
rung des vorgeschlagenen Verfahrens angegeben wer- 
den, die sehr platzsparend, flexibel und zuverlassig be- 
45 trieben werden konnen. 

Eine nach diesem Verfahren konzipierte Anlage ist 
flexibel bezuglich der zu verarbeitenden Rollentypen, 
des Personaleinsatzes in der Tages- oder Nachtschicht 
und des Automatisierungsgrades, welcher gemaB dem 
50 Stande der Technik beliebig nachgefuhrt werden kann. 
AuBerdem kann eine nach diesem Verfahren konzipier- 
te Anlage, je nach Ausriistungsgrad, praktisch beliebig 
manuell oder automatisch betrieben werden, womit der 
ProduktionsausstoB mit groBter Zuverlassigkeit ge- 
55 wahrleistet ist. 

In all jenen Fallen, bei denen Bedienungspersonal hin- 
zugezogen wird, kann die Sicherheit und Ergonomie 
hinreichend beachtet werden. 
Dies wird durch die im kennzeichnenden Teil des An- 
60 spruchs 1 bzw. des Anspruchs 9 angegebenen Merkmale 
erreicht. 

ZweckmaBige Verfahrensvarianten werden durch die 
Merkmale der Unteranspriiche definiert. 

ErfindungsgemaB werden also Papierrollen, die mit 
65 einem maschinenlesbaren Code versehen sind, der In- 
formationen uber die Rollen- bzw. PapiergroBe sowie 
die Papierqualitat enthalt, verarbeitet Diese Papierrol- 
len werden einem Rollenhauptlager zugefuhrt Ein von 
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einem Steuersystem ^^^rtcs Transportsystem 
bringt die gewiinschte ^^^rolle aus dem Rollen- 
hauptlager in das Rollenzwischenlager. Dort wird sie 
von einem zweiten Transportsystem mit wahlfreiem Zu- 
griff zu den Platzen des Rollenzwischenlagers ubernom- 5 
men und eingelagert, wobei das Steuersystem, z.B. Qber 
einen Bar-Code- Leser, Informationen iiber die Papier- 
rolle (Abmessungen, Papierqualitat) und den Ort ab- 
speichert, an dem diese Papierrolle im Rollenzwischen- 
lager abgelegt worden ist. Vom Rollenzwischenlager 10 
aus werden die Papierrollen iiber das zweite Transport- 
system an ein drittes Transportsystem, das insbesondere 
ein geradliniges und vollautomatisch steuerbares Schie- 
nenrollwagensystem ist, iibergeben. Die Papierrollen 
werden sodann mittels dieses Schienenrollwagensy- 15 
stems den Rollenstandern zugefuhrt. Die Beladung des 
Rollenstanders einer Rotationsdruckmaschine wird mit 
einer vom Steuersystem kontrollierten Hubeinrichtung 
vorgenommen. Auch das Entladen der Rolienkerne be- 
ziehungsweise Restrollen wird von diesem Hubsystem 20 
automatisch ubernommen. Entlang der Transportwege 
der Papierrollen konnen Auspack- und Klebestellenvor- 
bereitungs-Stationen zur Entfernung der auBeren Um- 
hullung der Papierrollen und zur Vorbereitung der Kle- 
bestellen sowie Rollenstander- Pufferplatze angeordnet 25 
werden. 

Sollen gewisse Arbeiten nicht vollautomatisch durch- 
gefiihrt werden, so ist es von Vorteil, die Auspack- und 
Klebestellenvorbereitungs-Stationen und die Entsor- 
gungsstationen entlang der Bahn des fiihrerlosen Trans- 30 
portwagensystems vor den Rollenstandern vorzusehen. 

Das vorgeschlagene Verfahren kann grundsatzlich 
beliebig automatisiert werden. Je nach den Platzverhalt- 
nissen und dem Platzbedarf fur die Automaten der Aus- 
pack- und Klebstellenvorbereitungs-Stationen, kann es 35 
vorteilhaft sein, diese nicht vor den Rollenstandern, son- 
dern im Bereich des Rollenzwischenlagers zentral anzu- 
ordnea 

Im Sinne eines flexiblen Einsatzes sind mit dem vor- 
geschlagenen Verfahren drei Ablaufvarianten mdglich. 40 
So konnen die zwischengelagerten Rollen einerseits 
wahrend der Nachtschicht vorbereitet und anschlies- 
send direkt den Rollenstandern zugefuhrt werden, wah- 
rend andererseits auch eine Rollenvorbereitung in der 
Tagesschicht mit anschlieBender Zwischenspeicherung 45 
mdglich ist, wobei dann die vorbereiteten Rollen in der 
Nachtschicht vom Zwischenlager ohne Vorbereitungs- 
operationen zu den Rollenstandern gelangen. Des wei- 
teren konnen die Rollenstander auch mit vor dem Rol- 
lenzwischenlager vorbereiteten Rollen beschickt wer- 50 
den. Fur den Fall, daB in der Schicht mit der Rollenvor- 
bereitung keine oder nur reduzierte Produktionen vor- 
gesehen sind, ware auch eine Rollenvorbereitung in den 
Rollenstander mdglich, so daB spezifische Auspack- und 
Klebstellenvorbereitungs-Stationen ganzlich entfallen 55 
kdnnten. 

Urn die in den Rollentragern anfallenden nicht voll- 
standig abgelaufenen, d.h. angebrauchten Papierrollen, 
wieder verwenden zu konnen, mussen diese ins Rollen- 
zwischenlager zuruckgefuhrt werden. Um dieses zu er- eo 
mdglichen, wird das vorhandene Steuersystem, das die 
riickzufuhrende Rolle noch gespeichert hat, diese iiber 
das dritte Transportsystem dem zweiten Transportsy- 
stem zuleiten, wo die Rollen dann im Rollenzwischenla- 
ger abgelegt werden. 65 

Fur den Fall, daB die angebrauchten Rollen voriiber- 
gehend aus dem System entnommen werden, besteht 
die Moglichkeit, die Rollen mit einer Bar-Code- Etikette 



zu versehen, welc^H entsprechenden Rollenstander 
ausgegeben wird. Wme Etikette kann beim Wiederein- 
tritt der Rolle ins System von einem entsprechenden 
Bar-Code- Leser erfaBt werden. 

Um die Verwaltung der gesamten Rollenzufuhrung 
inklusive Zwischenspeicherung noch zuverlassiger zu 
machen, ist es von Vorteil, das Steuersystem aus minde- 
stens zwei parallel arbeitenden, elektronischen Rechen- 
anlagen aufzubauen, die unabhangig voneinander, jede 
fur sich in der Lage sind, den Ablauf des Verfahrens zu 
steuern. Mit Hilfe dieses redundanten Steuersystemes 
wird die Wahrscheinlichkeit eines Totalausfalles zusatz- 
lich reduziert. 

Da jede Komponente zur Ausfuhrung des vorge- 
schlagenen Verfahrens fur sich ein Substeuersystem so- 
wie z.B. elektrische Antriebsmotoren benotigt, ist es von 
Vorteil, alle Komponenten, die zur Ausfuhrung dieses 
Verfahrens notwendig sind, so zu gestalten, daB im Not- 
fall noch ein manueiler Betrieb der Komponenten mdg- 
lich ist. So konnen zum Beispiel die Rollwagen sowohl 
automatisch als auch durch menschliche Kdrperkraft 
angetrieben Papierrollen vom Rollenzwischenlager zu 
den Rollenstandern befdrdern. 

Um die Zuverlassigkeit des vorgeschlagenen Verfah- 
rens weiter zu erhdhen, wird nach einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform zwischen dem Rollenzwischenlager 
und den daran anschlieBenden Auspack- und Klebestel- 
lenvorbereitungs-Stationen eine befahrbare Zone ange- 
ordnet, die in Notfallen, bzw. bei Fehlfunktionen, den 
Einsatz von zusatzlichen Mitteln, wie z.B. externen 
Fahrzeugen, ermoglicht. 

Das vorgeschlagene Verfahren erlaubt es, zu jedem 
Zeitpunkt auf jeden Papierrollentyp zuzugreifen. Diese 
Moglichkeit ist fur den westlichen Markt (abgesehen 
von Japan) eine absolute Notwendigkeit, da in vielen 
Druckereien oft mehr als zehn verschiedene Papierrol- 
lentypen verwendet werden. 

Zur Bestiickung des Rollenzwischenlagers konnen 
vorteilhafterweise Hubstapler in Kombination mit ei- 
nem Deckenkran eingesetzt werden, mit denen es mdg- 
lich ist, die Papierrollen schonend zu greifen und in na- 
hezu jeder beliebigen Lage abzusetzen. 

Um die im Rollenzwischenlager befindlichen Papier- 
rollen, die bereits mit den erforderlichen Klebestellen 
versehen worden sind, beim Transport entsprechend 
schonungsvoll zu behandeln, kann das zweite Trans- 
portsystem, insbesondere eine Krananlage, die Rollen 
entweder am Umfang mit Gabelgreifern, oder stirnsei- 
tig mit Achszapfen am Rollenkern greifen. 

Die Gerate zum Lesen der auf den Papierrollen ange- 
brachten Code werden vorteilhafterweise vor dem Rol- 
lenzwischenlager angeordnet. 

Eine zentrale Entsorgung der im Rollenkeller anfal- 
lenden Papierabfalle sollte in der Reichweite des Rol- 
lenzwischenlagerkrans liegen, so daB die Abfalle iiber 
die Versorgungswege auch entsorgt werden konnen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beiliegen- 
den, schematischen Zeichnungen naher erlautert. Es zei- 
gen: 

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Rollenzufuhrraum 
zur Ausfuhrung einer bevorzugten Verfahrensvariante, 

Fig. 3 eine Abwandlung der Verfahrensvariante nach 
Figur 2, 

Fig. 4 einen Schnitt durch den Rollenzufuhrraum ge- 
maBderFig. 2 

Fig. 5 eine weitere Variante des Rollenzufuhrraums 
nach Fig. 2, 
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Fig. 6 einen Rollenzufuh^^ft zur Ausfuhrung einer 
weiteren bevorzugten Vern^ensvariante Fig. 7 eine 
Abwandlung des Rollenzufuhrraums fur die Verfah- 
rensvariante nach Fig. 6, und 

Fig. 8 einen Schnitt durch den Rollenzufuhrraum 5 
nach Fig. 6. 

Der in Fig. 2 allgemein durch das Bezugszeichen 10 
bezeichnete Rollenzufuhrraum weist insgesamt ftinf 
Teilbereiche auf. Der erste Bereich 12 dient zum Umla- 
den der Papierrollen 28 aus dem Rollenhauptlager (hier 10 
nicht dargestellt) in das Rollenzwischenlager 14, wel- 
ches den zweiten Bereich bildet Der erste Bereich 12 
enthalt zumindest eine Aufgabestation 22 mit einem 
nicht dargestellten Hubstapler. 

Dieser hebt die Papierrollen 28 auf ein Transportband 15 
25, das die Papierrollen 28 vorbei an einem Bar-Code- 
Leser 26 zu einem Platz fur die Obernahme der Papier- 
rollen 28 in das Rollenzwischenlager 14 befordert. Zur 
Abfallentsorgung ist in diesem Bereich zumindest eine 
Entsorgungsstation 32 vorgesehen. 20 

Im Rollenzwischenlager 14 werden die Papierrollen 
28 mit der Kraneinrichtung 30 (Fig. 4) auf genau festge- 
legten Entnahmeplatzen 34 abgelegt, deren Lagen von 
dem zentralen Steuerungssystem uberwacht und ge- 
speichert werden. Von dort aus werden die Papierrollen 25 
28 bei Bedarf uber eine Kraneinrichtung 30 (hier nicht 
abgebildet) auf fuhrerlose Rollenwagen 36 (hier nicht 
abgebildet), abgeladen. Mit den Rollenwagen 36 werden 
die Papierrollen 28 uber kurze Schienenwege 38 zu den 
Auspack- und Klebestellenvorbereitungs-Stationen 40 30 
befordert. Die Rollenwagen 36, die Schienenwege 38 
und die Auspack- und Klebestellenvorbereitungs-Sta- 
tionen 40 gehoren bereits zum dritten Bereich 16 des 
Rollenzufuhrraums 10. Auch Pufferplatze 43 sind in die- 
sem dritten Bereich angelegt. Hier sind die mit Klebe- 35 
stellen vorbereiteten Rollen in Warteposition, nachdem 
bei den Auspack- und Klebestellenvorbereitungs-Sta- 
tionen 40 die Verpackung sowie beschadigtes Papier 
entfernt und die Klebstellen vorbereitet worden sind. 

Sind diese verfahrenstechnischen Vorgange beendet, 40 
so konnen die Papierrollen 28 an den vierten Bereich 18 
weitergegeben werden. 

In diesem vierten Bereich 18 werden die vorbereite- 
ten Papierrollen unter Verwendung der Rollenwagen 36 
zu den Hubvorrichtungen 46 transportiert, welche die 45 
mitunter tonnenschweren Papierrollen 28 auf einen vor- 
gegebenen Platz der einzelnen Rollenstander 44 an den 
verschiedenen Druckmaschinen heben. Die gleiche 
Hubvorrichtung 46 entfernt auch die Restroilenkerne 
nach der Verarbeitung des Papiers und fordert diese 50 
uber eine Verlangerung des Schienenweges 38 in den 
funften Bereich 20, der Restrollenentsorgungs-Statio- 
nen50 enthalt. 

Die meisten der vorgenannten Schritte konnen voll- 
automatisch ablaufen. Dies fuhrt zu einem kontinuierli- 55 
chen und effektiven Betrieb, der von mindestens einem 
zentralen Steuersystem (hier nicht dargestellt) uber- 
wacht und kontrolliert wird. Der Rollenzufuhrraum 10 
ermoglicht jedoch auch durch redundante Auslegung 
samtlicher Komponenten der Bereiche 12, 14, 16, 18 und 60 
20 einen Notbetrieb, so daB das Bedienungspersonal 
diese IComponenten manuell betatigen und damit wei- 
tergedruckt werden kann. 

Der angefallene Abfall in den Entsorgungsbehaltern 
32 kann uber Schienenwege 38 und Krananlage 30 dem 65 
Bereich 12 dezentral zur Entsorgung zugefuhrt werden. 
Die Entsorgungsbehalter werden dann den gleichen 
Weg zuruck an ihre Ausgangsposition gebracht. 



Der aus Fig. 3 ^Mhtliche Rollenzufuhrraum zur 
Durchfuhrung des Verfahrens unterscheidet sich von 
dem Rollenzufuhrraum 10 nach Fig. 2 nur dadurch, daB 
eine zusatzliche befahrbare Zone 54 vorgesehen ist, 
welche die Zuganglichkeit verbessert 

Der in Fig. 4 dargestellte Querschnitt des Rollenzu- 
fuhrraumes 10 nach Fig. 2 zeigt das Transportband 25, 
welches an den hier nicht sichtbaren Aufgabestationen 
22 mit ebenfalls hier nicht sichtbaren Hubstaplern mit 
Papierrollen 28 beladen wird, die dann vorbei an dem 
Bar-Code-Leser 26 in den Aktionsbereich der Kranein- 
richtung 30 transportiert werden. Hier nimmt die Kran- 
einrichtung 30 die Papierrollen auf, urn sie an vorbe- 
stimmten Entnahmeplatzen 34 abzustellen. Von den 
Entnahmeplatzen 34 werden die Papierrollen bei Bedarf 
von der Kraneinrichtung 30 rechnergesteuert abgeho- 
ben und auf Rollenwagen 36 abgestellt, die dann entlang 
des Schienenweges 38 die Papierrollen 28 zu den Aus- 
pack- und Klebestellenvorbereitungs-Stationen 40 
transportieren. An diesen Stationen stehen fahrbare 
Abfallentsorgungsstationcn 32, urn die bei den Auspack- 
und Klebestellenvorbereitungs-Arbeiten anfallenden 
Abfalle aufzunehmen. Die fertig vorbereiteten Papier- 
rollen 28 werden anschlieBend zu den Rollenstandern 44 
transportiert. Dies geschieht wiederum unter Zuhilfe- 
nahme der Rollenwagen 36 und der Schienenwege 38. 
Die Papierrollen 28 werden sodann mit Hilfe der Hub- 
vorrichtung 46 in die Tragarme des Rollenstanders ge- 
bracht Die verbrauchten Papierrollen bzw. die Restrol- 
len werden von der gleichen Hubvorrichtung 46 aus den 
damit freiwerdenden Tragarmen gehoben. Diese Rest- 
rollen werden dann mit den Rollenwagen 36 entlang des 
Schienenweges 38 zur Restrollenentsorgungs-Station 
50 transportiert und dort abgelegt. 

Der aus Fig. 5 ersichtliche Rollenzufuhrraum zur 
Ausfuhrung des Verfahrens unterscheidet sich von den 
in den Fig. 2 und 3 dargestellten Rollenzufuhrraumen 
dadurch, daB die Restrollen und Abfallentsorgung zu- 
ruck entlang des Schienenweges 38 vorgenommen und 
uber die Kraneinrichtung 30 zu Abfallcontainern 56 
transportiert werden, wo der gesamte Produktionsab- 
fall zentral gesammelt wird. 

Der aus Fig. 6 ersichtliche vollautomatische Rollen- 
zufuhrraum, welcher allgemein mit dem Bezugszeichen 
100 gekennzeichnet ist, zeigt die weitestgehend automa- 
tisierte Variante des beanspruchten Verfahrens mit, 
nach heutigem Stand der Technik, relativ platzintensi- 
ven Auspack- und Klebestellenvorbereitungsautomateri 
41,42. 

Der Weg, der von den Papierrollen 28 im vollautoma- 
tischen Rollenzufuhrraum 100 zuruckgelegt wird, be- 
ginnt wiederum bei der hier nicht dargestellten Aufga- 
bestation 22 mit dem Hubstapler. Dort werden die Pa- 
pierrollen auf das Transportband 25 gelegt, von wel- 
chem die Papierrollen an dem Bar-Code-Leser 26 vor- 
bei in die Reichweite der Kraneinrichtung 30 transpor- 
tiert werden (wie aus Fig. 8 ersichtlich ist). Die Kranein- 
richtung legt die Papierrollen 28 auf vorbestimmten 
Entnahmeplatzen 34 ab. 

Bei Bedarf werden die Papierrollen 28 zu einer Ober- 
gabestelle 58 transportiert, von wo aus die Papierrollen 
mit Rollenwagen 36 zu einer vollautomatisierten Aus- 
packstation 41 transportiert werden. Hier werden die 
Papierrollen 28 automatisch ausgepackt Der Abfall, der 
dabei anfallt, wird in die Container einer Entsorgungs- 
station 32' deponiert 

Die so vorbereitete Papierrolle 28 wird nun uber ei- 
nen Schienenweg 39, uber die Ablagestelle 58 hinweg zu 
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einem Klebestellenvorber^^^sautomaten 42 trans- 
portiert. Hier wird die P^^flolle von beschadigtem 
weiBem Papier befreit und die Klebestelle funktionsbe- 
reit fertiggestellt. Die Papierrollen 28 sind nunmehr so- 
weit fertig vorbereitet, daB sie zum Einsetzen in die 5 
Rollenstander 44 bereit sind und werden nun auf der 
Verlangerung des Schienenweges 39 zu einer Oberga- 
bestelle 58' weitergeleitet, wo sie sich im Arbeitsbereich 
der Kraneinrichtung 30', welche aus Fig. 8 ersichtlich ist, 
befinden. 10 

Die Kraneinrichtung 30' transportiert die Papierrol- 
len zu den gewunschten Schienenwegen 38, wo die Pa- 
pierrollen auf Rollenwagen 36 abgelegt werden. Die 
Rollenwagen 36 bringen die Papierrollen 28 uber Schie- 
nenwege 38 vorbei an einer Auspackund Klebestellen- 15 
vorbereitungs-Notstation 45 zu den Rollenstandern 44 
und damit zu den Hubvorrichtungen 46. Die Notstatio- 
nen 45 werden nur fur den Fall benotigt, daB die ent- 
sprechenden Automaten ausfallen. Hier anfallender Ab- 
fall wird in fahrbaren Entsorgungsstationen 32" depo- 20 
niert. Die Funktionsweise, der Verfahrensablauf im Be- 
reich der Rollenstander 44 und der Hubvorrichtungen 
46 sowie der Restrollenentsorgungsstationen 50 ent- 
spricht den in den Fig. 2 und 3 dargestellten Rollenzu- 
fuhrraumen. 25 

Die vorbereiteten Rollen 28 konnen von der Klebstel- 
lenvorbereitungsstation 42 zuruck auf die Obergabe- 
stelle 58 transportiert werden und von da mit der Kran- 
einrichtung 30 an die Schienenwege 38 ubergeben wer- 
den. Diese Ausfiihrungsvariante eriibrigt die Krananla- 30 
ge 30\ ist aber mit einer Kapazitatseinbusse in der Rol- 
lenvorbereitung verbunden, weil die Abtransport- und 
Zubringeroperation nicht uberlappt erfolgen kann. 

Die in Fig. 7 und 8 dargestellte Abwandlung des Rol- 
ienzufiihrraumes nach Fig. 6 zur Ausfuhrung einer Ver- 35 
fahrensvariante enthalt keine Auspack- und Klebestel- 
lenvorbereitungs-Notstationen sowie die zugehorigen 
Entsorgungsstationen mehr, da hier die Auspack- und 
die Klebestellenvorbereitungsautomaten 41/42 die not- 
wendige Redundanz aufweisen. Die Funktion der Rol- 40 
lenstander 44 sowie der Hubvorrichtungen 46 und der 
Restrollenentsorgungsstationen 50 lauft, wie bereits 
vorstehend beschrieben, ab. 

Ein wichtiges Merkmal aller vorstehenden Verfah- 
rensvarianten, sowie aller vorstehend beschriebenen 45 
Rollenzufuhrraume 10, 100 ist das automatische Steuer- 
bzw. Rollenzufiihrsystem, welches die Ver- und Entsor- 
gung der Rollenrotationsdruckmaschinen kontrolliert. 
An dem Bar-Code-Leser 26 nimmt das Steuersystem 
Informationen uber den Typ der Papierrolle und die Art 50 
des Papieres auf und steuert die Kraneinrichtung 30 zu 
einem vorbestimmten und abgespeicherten Entnahme- 
platz 34, wo die Papierrolle bis zum Gebrauch runt 
Dabei ist wichtig, daB jede Papierrolle 28 zu jedem Zeit- 
punkt verfugbar ist. Aus Redundanzuberlegungen be- 55 
steht das Steuersystem aus mindestens zwei parallel ar- 
beitenden aber unabhangigen Datenverarbeitungs- 
bzw. Steueranlagen. 

Die nach diesem Verfahren arbeitende Grundvarian- 
te laBt sich stufenweise bis hin zu einem vollautomati- 60 
sierten Betrieb ausbauen, ohne daB die weiterlaufende 
Produktion eingeschrankt wird. 



stigen Lageru^^nttels Papierrollentransportsy- 
stemen uber eiWKllenzwischenlager zur Aufnah- 
me der kurzfristig oder taglich zur Produktion be : 
notigten Papierrollen zu einem Rollenstander der 
Rollenrotationsdruckmaschine gebracht wird, ge- 
kennzeichnet durch die folgenden Merkmale: 

a) die im Rollenhauptlager gelagerte Papier- 
rolle wird uber ein erstes Transportmittel, ins- 
besondere ein Transportband (25), in den Wir- 
kungsbereich eines zweiten Transportmittels 
mit wahlfreiem Zugriff zu den Platzen des Rol- 
lenzwischenlagers (14), insbesondere eines 
Kransystems (30), gebracht; 

b) die Papierrolle (28) wird ins Rollenzwi- 
schenlager(14) an einem bestimmten Platz ab- 
gelegt, dessen Koordinaten zusammen mit den 
Papierrollendaten, namlich insbesondere Rol- 
lengewicht, Flachengewicht, Papierqualitat 
und Vorbereitungsgrad, uber Datenerfas- 
sungsgerate, insbesondere Bar-Code-Leser, 
erfaBt und verwaltet werden; 

c) anschlieBend wird die Papierrolle (28) vom 
Rollenzwischenlager (14) durch das zweite 
Transportmittel (30) an ein Rollwagensystem 
(38) oder (39) ubergeben, das die Rolle sodann 
entweder zu einer Auspack- und Klebestellen- 
vorbereitungs-Station (40 oder 41 und 42) oder 
zu einem Rollenstander (44) bringt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zur Klebung vorbereitete Rolle 
entweder mit dem ersten und zweiten Transport- 
mittel (30) oder mit dem Rollwagensystem (38) 
resp. (39) und dem zweiten Transportmittel (30) im 
Zwischenlager (14) abgelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jedem Rollenstander (44) der 
Rollenrotationsdruckmaschine eine dezentrale 
Auspack- und Klebestellenvorbereitungs-Station 
(40) zugeordnet ist, die uber das Rollwagensystem 
(38) mit Papierrollen versorgt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Papierrollen durch das Roll- 
wagensystem (39) einer zentral angeordneten Aus- 
pack- und KJebestellenvorbereitungs-Station 
(41/42) zugefuhrt werden, in welcher die Papierrol- 
len vorbereitet werden, und daB die vorbereiteten 
Papierrollen auf das Rollwagensystem (38) geladen 
werden, das sie in den Rollenstander (44) bringt 

5. Verfahren nach einem der Anspruche t bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Papierrollenvor- 
bereitung und die Transporte der vorbereiteten Pa- 
pierrollen in das Rollenzwischenlager (14), respek- 
tive in die Rollenstander (44) beliebig automatisiert 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Ausfall des zweiten Transportmit- 
tels (30) und/oder der zentralen Auspack- und 
Klebstellenvorbereitungsstationen (41/42) die Pa- 
pierrollen den dezentralen Auspack- und Klebe- 
stellenvorbereitungs-Stationen (40), respektive den 
Rollenstandern (44) direkt zugebracht werden, und 
daB die Papierrollenvorbereitung manuell erfolgt 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Auspack- und 
Klebstellenvorbereitungsstation (40 oder 41 und 42 
resp. 45) Entsorgungsstationen (32) mit entspre- 
chenden Entsorgungsbehaltern zugeordnet sind, 
und daB die Entsorgungsbehalter mit den Trans- 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Zufiihrung von Papierrollen zu 
Rollenrotationsdruckmaschinen, bei dem jede Pa- 
pierrolle von einem Rollenhauptlager zur langerfri- 
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portsystemen (38, 39 ^^B0) einer Zentralentsor- 
gungsstation (56) zuge^^F werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafl im Rollenstander (44) 
sich befindende Papierrollen, die wieder verwend- 5 
bar sind, uber die Transportsysteme (38, 39 und 30) 
aus den Rollenstandern (44) ins Rollenzwischenla- 
ger (14) oder in den Bereich (20) zuriickgebracht 
werden. 

9. Einrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens nach 10 
mindestens einem der vorstehenden Anspruche mit 
einem Rollenhauptlager, mit Papierrollentrans- 
portsystemen, mit einem Rollenzwischenlager, mit 
mindestens einem Rollenstander und mit minde- 
stens einem Restrollenentsorgungssystem, dadurch 15 
gekennzeichnet, dafl ein Steuersystem vorgesehen 
ist, welches zumindest die Zwischenspeicherung 
und Zufuhrung der Papierrolle (28) steuert, 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Papierrollentransportsystem im 20 
Bereich des Rollenzwischenlagers (14) mindestens 
einen Deckenkran (30) aufweist 

11. Einrichtung nach den Anspruchen 9 und/oder 
10, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich zwi- 
schen dem Rollenzwischenlager (14) und den Rest- 25 
rollenentsorgungsstationen (50) fuhrerlose Rollwa- 
gen (36) vorgesehen sind, die auf schienenartigen 
Bahnen (38) vorwarts und ruckwarts bewegbar 
sind. 

12. Einrichtung nach einem der Anspruche 9 oder 30 
10, dadurch gekennzeichnet, daB das Steuersystem 
redundant ist und mindestens zwei elektronische 
Rechenanlagen aufweist, so dafl eine elektronische 
Rechenanlage bei Fehlfunktion oder Ausfall der 
anderen elektronischen Rechenanlage die Steuer- 35 
funktion allein ubernimmt. 

13. Einrichtung nach mindestens einem der Ansprii- 
che 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Transportwege im wesentlichen linear sind. 

14. Einrichtung nach mindestens einem der Ansprii- 40 
che 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB zum Le- 
sen des maschinenlesbaren Codes der Papierrollen 
vor dem Papierrollenzwischenlager (14) minde- 
stens ein Bar-Code-Leser (26) vorgesehen ist. 

15. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Krananlage (30, 30') im Bereich 
des Rollenzwischenlagers (14), in deren Reichweite 
insbesondere das Rollwagensystem (38, 39) endet, 
die Rollen entweder am Umfang mitGabelgreifern, 
oder stirnseitig mit Achszapfen am Rollenkern 50 
greift, um allfallig vorbereitete Rollen nicht zu be- 
schadigen. 

16. Einrichtung nach mindestens einem der Anspru- 
che 9 bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem Rollenzwischenlager (14) und den Rollenstan- 55 
dem (44) ein zusatzlicher, zuganglicher Freiraum 
(54) vorgesehen ist. 
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